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© Verfahren zur Regelung der Eintaktung von Verpackungsgut in eine laufende Verpackungsmaschine 
© Verfahren zur Regelung der Eintaktung von Verpak- 

kungsgut in eine laufende Verpackungsmaschine, bei 

dem vor dem Erreichen des Ubergabebereichs zwischen 

dem Zufuhrband und dem Transportband der Verpak- 

kungsmaschine der Abstand zwischen zwei aufeinander- 

folgenden Verpackungsgutern erfafct und ein Abstands- 

wert dem vorderen Verpackungsgut zugeordnet wird. Am 

Ende des Zufuhrbandes wird das Verpackungsgut in dem 

Ubernahmebereich detektiert und aus dem jeweiligen, 

diesem Verpackungsgut zugeordneten Abstandswert 

zum nachsten Verpackungsgut eine augenblickliche Takt- 

zeit ermittelt. AnschliefSend wird die Geschwindigkeit der 

Transporteinrichtung und der Schwei&einrichtungen der 

Verpackungsmaschine entsprechend dem fur das sich in 

dem Ubernahmebereich befindende Verpackungsgut zu- 
geordneten Abstandswert geandert. Mit dem Verfahren 

ist ohne zusatzliche und moglicherweise das Verpak- 

kungsgut beschadigende Zusatzeinrichtung die Eintak- 
i tung auf den gleichen Abstand des Verpackungsgutes in 

der Verpackungsmaschine moglich. 
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Die vorliegende Ertindung betrifft ein Verfahren zur Re- 
geiung der Eintaktung von Verpackungsgut in eine laufende 
Verpackungsmaschine. insbesondere Schlauchbeutelma- 
schme, gemaB dem Oberbegriff des Hauptanspruchs. 

Bei der Verpackung von Verpackungsgut. ist es erforder- 
uch, daB das von der das Verpackungsgut vorbereitenden 
Oder herstellenden Maschine uber eine entsprechende 
Schmttstelle an die Verpackungsmaschine abgeben wird, 
und dabei die moglichcrwcisc cxisticrcndcn unterschicdli- 
chen Arbeitstakte der Maschinen aufeinander abgestimmt 
werden. Da die Verpackungsmaschine fur das Verpacken 
des Verpackungsguts einen konstanten Abstand zwischen 
den einzelnen Verpackungsgutern benotigt, ist es fur eine 
kontinuierliche Kintaktung in diese Verpackungsmaschine 
daher erforderhch, daB das zugefuhrte Verpackungsgut im- 
mer gleiche Abstande aufweist, was in der Regel selten ge- 
geben ist. Ohne eine zusatzliche Einrichtung entstehen da- 
bei auch Probleme bei Maschinenstorungen und Neustart. In 
der Praxis werden daher zusatzliche gesonderte Eintaktvor- 
nchtungen vorgesehen, die beispieisweise das Verpackungs- 
gut stauen und entsprechend dem Arbeitstakt der Verpak- 
kungsmaschine das Verpackungsgut freigeben. Dies bedeu- 
tct jedoch cine zusatzliche Einrichtung und die Gcfahr der 
Beschadigung der Produkte. 

Derartige Zusatzeinrichtungen sind aus der 
DE40 02 724A1 und DE32 41 397 Al bekannt, urn das 
Verpackungsgut auf den gewiinschten Abstand der Verpak- 
kungsmaschine einzustellen. Aus der DH39 19 848 Al ist 
eine Vorrichtung bekannt, bei der das Verpackungsgut ge- 
staut und dann entsprechend zugefiihrt wird. * 

Der vorliegenden Erflndung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, eine Moglichkeit vorzuschlagen, die die kontinuier- 
liche Online-Eintaktung in eine laufende Maschine bei un- 
terschiedhchen Verpackungsgutabstanden bei der Zufuh- 
rung erlaubt, ohne da/3 das Verpackungsgut gestaut werden 
muB und miteinander in Kontakt kommt. 

Dicsc Aufgabe wird crfindungsgcmaB mit cincm Verfah- 
ren mit den Merkmalen des Hauptanspruchs gelost, Weitere 
vorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteranspruchen zu 
entnehmen. 

Danach wird vor dem Erreichen des ttbernahmebereichs 
zwischen dem Zufuhrband und dem Transportband der Ver- 
packungsmaschine der Abstand zwischen zwei aufeinander- 
folgenden Verpackungsgiitem erfaBt und ein Abstandswert 
dem vorderen Verpackungsgut zugeordnet. Das Verpak- 
kungsgut wird dann auf dem ohnehin immer vorhanden Zu- 
fuhrband weitertransportiert und in dem Ubernahmebereich 
zwischen dem Zufuhrband und der Transporteinrichtung der 
Verpackungsmaschine detektiert und aus dem jeweiligen, 
diesem Verpackungsgut zugeordneten Abstandswert zum 
nachstcn Verpackungsgut cine augcnblicklichc Taktzcit cr- 
, mittelt. Die Geschwindigkeit der Transporteinrichtung und 
der SchweiBeinrichtungen der Verpackungsmaschine wer- 
den dann entsprechend dem Abstandswert, der dem sich in 
dem Ubernahmebereich befindenden Verpackungsgut zuge- 
ordnet ist, geandert. Im wesentlichen wird die Zeit ermitteit, 
die das nachsfe Verpackungsgut. benotigt, urn in den Uber- 
nahmebereich zu gelangen. Die Zeit ist abhangig davon, wie 
hoch die Geschwindigkeit des Zufuhrbandes ist. Diese kann 
entweder konstant oder veranderlich sein, in Abhangigkeit 
davon, ob fur den Transport des Verpackungsgules ein kon- 
tinuierliches Anfahren und Abbremscn notwendig ist, umzu 
verhindern, daB das Verpackungsgut bei diesen Vorgangen 
verrutscht, wie beispieisweise Papierstapel. Die Geschwin- 
digkeit der Transporteinrichtung und der SchweiBeinrich- 
tungen der Verpackungsmaschine werden entsprechend be- 



schleumgt oder abgebremst, so daB auf diese Art und Weise 
ein gleichmaBiger Abstand der Verpackungsgiiter zueinan- 
der in der Verpackungsmaschine erreicht wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Ge- 
5 schwindigkeit des Zufuhrbandes konstant gehalten und die 
Zen als Abstandswert zwischen zwei aufeinanderfolgenden 
VerpackungsgQtern dem vorderen Verpackungsgut zugeord- 
net, Bei einer konstanten Geschwindigkeit des Zufuhrban- 
des ist eine Feststellung der Geschwindiekeit nicht erforder- 
10 hch und der Abstand der Verpackungsgiiter kann direkt im 
Rahmcn cincr Zcitmcssung crfolgcn. Dicscr dem jeweiligen 
Verpackungsgut. zugeordnete Zeitwert bei Erreichen des 
Ubergabebereichs kann zur Einstellung des Taktes fur die 
Verpackungsmaschine verwendet werden. Dies erfolgt vor- 
15 zugsweise derart, daB mitteis eines ersten Sensors am Zu- 
tuhrband und einer damit verbundenen Steuereinheit die 
Zeit erfaBt, dem vorderen Verpackungsgut zugeordnet und 
m einer Speichereinrichtung gespeichert wird. Dabei kann 
der erste Sensor in Form einer Lichtschranke ausgebildet 
20 sein, so daB zusarnmen mit der Steuereinheit die Zeit auf- 
grund des Eintretens der vorderen Kante, der hinteren Kante 
oder beider Kanten der Verpackungsgiiter in die Licht- 
schranke die Abstandszeit ermitteit werden kann. Die Spei- 
cherung kann beispieisweise in einem Schieberegister erfol- 
25 gen, in dem die zucrst cingclcscncn Wcrtc auch zucrst aus- 
gelesen werden. Mitteis eines zweiten Sensors wird die Po- 
sition des Verpackungsgutes erfaBt, wenn es in den Uber- 
nahmebereich zwischen dem Zufuhrband und der Trans- 
porteinrichtung der Verpackungsmaschine gelangt. Die dem 
30 in dem Ubergabebereich befindlichen Verpackungsgut zuge- 
ordnete Zeit wird dann aus dem Schieberegister ausgelesen 
und eine Regeleinrichtung zum Regeln der Geschwindigkeit 
der Transporteinrichtung zugefiihrt. 

GemaB einer anderen vorteilhaften Ausbildung des Ver- 
35 fahrens wird die Geschwindigkeit des Zufuhrbandes veran- 
dert und die Wegstrecke als Abstandswert zwischen zwei 
aufeinanderfolgenden Verpackungsgutern dem vorderen 
Verpackungsgut zugeordnet. Diese Geschwindigkeitsande- 
rung ist bei langsamcm Anlauf und iangsamcr Abbrcmsung 
40 aufgrund des Verpackungsgutes, wie vorstehend erwahnt 
mitunter notwendig. Der Abstandswert kann dabei bei- 
spieisweise ebenfalls mit einer Lichtschranke, die auf die 
Kanten der Verpackungsgiiter reagiert, in Verbindung mit 
der Servoantriebssteuerung des Zufuhrbandes ermitteit wer- 
45 den. Vorzugsweise wird die Wegstrecke direkt mitteis eines 
ersten Sensors und einer damit verbundenen Steuereinheit 
erfaBt und in einer Speichereinrichtung gespeichert. Mitteis 
eines zweiten Sensors wird wiederum die Position des Ver- 
packungsgutes erfaBt und anschlieBend aus der aktuellen 
50 Geschwindigkeit des Zufuhrbandes zum Zeitpunkt der Er- 
kennung des Verpackungsgutes durch den zweiten Sensor 
und aus dem dem jeweiligen Verpackungsgut zugeordneten 
Abstandswert die Zeit bis zum nachstcn Verpackungsgut er- 
mitteit. Entsprechend wird diese wieder einer Regeleinrich- 
5^ tung zum Regeln der Geschwindigkeit der Transporteinrich- 
tung zugefiihrt. 

GemaB einer bevorzugten Ausbildungsfomi wird als 
Transporteinrichtung eine Fingerkette verwendet, urn einen 
defimerfen konstanten Abstand zu realisieren. Die augen- 
60 blickliche Stellung des betreffenden Fingers ist aufgrund ei- 
nes Servoantxiebs der Fingerkette bekannt und wird eben- 
falls dem Regler zugefiihrt, urn genau die Taktveranderung 
fur das Verpackungsgut einsLellen zu konnen. 

Nachfolgend wird die Ertindung in Verbindung mit den 
65 begleitenden Zeichnungen naher erlautert. Es stellen dar: 

Fig. 1 ein prinzipielles Funktionsblockschaltbild fur eine 
Maschmentaktregelung bei konstanter Geschwindigkeit des 
Zufuhrbandes und 
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Fig. 2 ein prinzipielles Funktionsblockschaltbild fiir eine 
Maschinentaktregelung bei veninderlicher Geschwindigkeit 
des Zufiihrbandes. 

In den Figuren besteht das Zufuhrband i aus einem ersten 
Zufiihrband la und einem daran anschliefienden in Langs- 5 
richtung geteilten Zufiihrband lb, die beide mit gleicher Ge- 
schwindigkeit laufen. In den Schlitz des in Langsrichtung 
zweigeteilten Zufiihrbandes lb greifen die Finger 4 der Fin- 
gerkette 2 ein. uin das Verpackungsgut 3 weiter zu transpor- 
tieren. In der Fig. 1 isi. die Geschwindigkeit. des Zufuhrban- 10 
des 1 konstant. Einc MeBlichtschranke 5 ermittelt mit der 
zugehorigen, nicht dargestellten Steuereinhcit die Zeit zwi- 
schen dein Eintreten des vorderen Verpackungsgutes und 
deni nachfolgenden Verpackungsgut. Wie aus der Figur er- 
sichtlich, ertblgtdies durch Detektieren jeweils der vorderen 15 
Kante des Verpackungsguts 3. Wie in der Figur dargestellt, 
wird die Zeit In deni ersten, in der Figur bereits sich im 
t jbernahmebereich 6 befindenden Verpackungsgut zugeord- 
net und die Zeit t (n+1) dem daraufifolgenden, usw.. Diese 
Zeiien werden in einem Schieberegister 7 gespeichert und in 20 
der Reihenfolge der Speicherung wieder ausgelesen. Wenn 
das Verpackungsgut 3 in den Ubernahmebereich 6 gelangt, 
wird es von der Positionskontrolle 8, in dem Ausfuhrungs- 
beispiel ebenfalls in Form einer MeBlichtschranke, erfaBt. 
Die Positionskontrolle 8 lost in dem Ausfuhrungsbcispicl 25 
auf der Hinterkante das Auslesen des zugeordneten Ab- 
standswertes aus (hier th), der zusammen mit der Positions- 
meldung vom Motorgeber 9 des Servomaschinenantriebs 10 
fur den Antrieb der Fingerkette 2 einem Regler 11 zugefiihrt 
wird. Der Regler 11 wiederum steuert den Servomaschinen- 30 
antrieb 10 fiir die Fingerkette 12 um diese zu verlangsamen 
oder zu beschleunigen, je nach dem, welche Zeit bis zum 
Beginn des nachsten Verpackungsgutes ermittelt wurde. Die 
Anderung der Taktgeschwindigkeit der Fingerkette bedeutet 
auch gleichzeitig eine Anderung in der Anfahrgeschwindig- 35 
keit der in der Figur nicht dargestellten Einheiten der Ver- 
packungsmaschine, wie beispielsweise der SchweiBeinhei- 
ten. Durch dieses Verfahren wird somit ein gleichmaBiger 
Vcrpackungsgutabstand in der Vcrpackungsmaschinc rcali- 
siert, unabhangig davon, in welchem Abstand das Verpak- 40 
kungsgut aus der ebenfalls nicht dargestellten Herstellungs- 
maschine auf das Zufuhrband 1 gelangt. Aufgrund der 
Lange der Finger 4 der Fingerkette diirfen gewisse Mindest- 
abstande nicht un terse hritten werden. Die Geschwindigkeit 
des Zufiihrbandes 1 ist bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB 45 
Fig. 1 nicht so sehr von Bedeutung, jedoch sollte die Band- 
geschwindigkeit zur Venneidung zu groBer Abstande zwi- 
schen den einzelnen Verpackungsgiitern auf die maximal 
mogliche Taktzahl und die minimale, von der Fingerhdhe 
abhangige Liicke zwischen den Verpackungsgiitern abge- 50 
stimmt sein. 

In der Fig. 2 ist das Diagramm noch durch einen zusatzli- 
chen Scrvoantricb 12 fiir das Zufuhrband 1 crweitert, der 
uber den Motorgeber 13 die Geschwindigkeit den aus dem 
Schieberegister 7 ausgelesenen zugeordneten Abstandswer- 55 
ten zufiihrt. Im Gegensatz zu der Darstellung in Fig. 1 er- 
folgt gemaB dieser Ausfuhrungsform eine direkte Langen- 
messung mittels eines am Band angeordneten Langenmes- 
sers 14, der durch die MeBlichtschranke 5 auf die vordere 
Kante des Verpackungsguts gefriggert, iiber eine nicht dar- 60 
gestellte Steuereinrichtung die jeweilige Strecke sn bzw. s (n 
+ I) des zugeordneten Verpackungsguts fiir das Schieberegi- 
ster 7 liefert. Emsprechend wird wieder uber die Posilions- 
kontrollen 8 der Zeitpunkt ennitteit, an dem das Verpak- 
kungsgut in dem Ubernahmebereich 6 an der gewiinschten 65 
Stelle eingetroffen ist und die zu diesem Zeitpunkt aktuelle 
Geschwindigkeit des Zufiihrbandes 1 iiber den Motorgeber 
13 bereitgestellt. Aus dieser aktuellen Geschwindigkeit und 
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dem zugeordneten Abstand (hier sn) wird die Zeit ermittelt, 
die bis zum Eintreffen des nachsten Verpackungsgutes ver- 
streichen wird. Dies wird wieder iiber den Regler 11 unter 
Beriicksichtigung der Stellung des aktuellen Fingers 4 auf 
den S ervo mas c hi nen antrieb 10 gegeben. um die Taktzeit 
entsprechend fiir die Fingerkette 2 anzupassen. Mittels die- 
ses Verfahrens kann somit. auch bei sich andemder Bandge- 
schwindigkeit aufgrund von Anlauf- oder Abbremsvorgan- 
gen sichergevStellt werden, daB in der Verpackungsmaschine 
der Abstand der einzelnen Vcrpackungsgulcr immer kon- 
stant ist. 

Paten tan spriiche 

1 . Verfahren zur Regelung der Eintakiung von Verpak- 
kungsgut in eine laufende Verpackungsmaschine, ins- 
besondere Schlauchbeutelmaschine, in der das Verpak- 
kungsgut mit einer Folie als Verpac kungs material um- 
hullt und die offenen Seiten verschweiBt werden, wo- 
bei das Verpackungsgut uber ein Zufuhrband der 
Transporteinrichtung der Verpackungsmaschine zum 
Transportieren des Verpackungsguts mit gleichem Ab- 
stand dem Verpackungsmaterial zugefiihrt wird, da- 
durch gekennzeiclinet, daB vor dem Erreichen des 
Ubcrnahmcbcrcichs (6) zwischen dem Zufuhrband (la, 
lb) und der Transporteinrichtung (2) der Verpackungs- 
maschine der Abstand zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Verpackungsgiitern (3) erfaBt und ein Ab- 
standswert dem vorderen Verpackungsgut zugeordnet, 
das Verpackungsgut (3) in dem Ubernahmebereich (6)- 
detektiert und aus dem jeweiligen diesem Verpak- 
kungsgut zugeordneten Abstandswert zum nachsten 
Verpackungsgut eine augenblickliche Taktzeit ermit- 
telt, und die Geschwindigkeit der Transporteinrichtung 
(2) und der SchweiBeinrichtungen der Verpackungsma- 
schine entsprechend dem fiir das sich in dem Ubernah- 
mebereich (6) befindende Verpackungsgut zugeordne- 
ten Abstandswert geandert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcich- 
net, daB die Geschwindigkeit des Zufuhrbandes (la, 
lb) konstant gehaiten und die Zeit des als. Abstands- 
wert zwischen zwei aufeinanderfolgenden Verpak- 
kungsgiitern (3) dem vorderen Verpackungsgut zuge- 
ordnet wird. :v 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB mittels eines ersten Sensors (5) im Bereich des 
Zufuhrbandes (la) und einer damit verbundenen Steu- 
ereinheit die Zeit erfaBt, zugeordnet und in einer Spei- 
chereinrichtung (7) gespeichert wird, mittels eines 
zweiten Sensors (8) im Ubernahmebereich (6) die Posi- 
tion des Verpackungsgutes erfaBt und zusammen mit 
der zugeordneten Zeit einer Regeleinrichtung (11) zum 
Rcgcln der Geschwindigkeit der Transporteinrichtung 
(2) zugefiihrt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, da!3 die Geschwindigkeit des Zufuhrbandes (la, 
lb) verandert und die Wegstrecke als Abstandswert 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Verpac kungsgii- 
rern dem vorderen Verpackungsgut. zugeordnet. wird. . 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB mittels einer ersten Sensoreinrichtung (5, 14) 
und einer damit verbundenen Steuereinheit die Weg- 
strecke erfaBt und in einer Speichereinrichtung (7) ge- 
speichert, mittels eines zweiten Sensors (8) im Uber- 
nahmebereich (6) die Posidon des Verpackungsgutes 
erfaBt und aus der aktuellen Geschwindigkeit des Zu- 
fiihrbandes (la, lb) zum Zeitpunkt der Erkennung des 
Verpackungsgutes durch den zweiten Sensor (8) die 
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Zeit bis zum nachsten Verpackungsgut ermittelt, und 
die Position zusammen mit der zugeordneten Zeit einer 
Regeleinrichtimg zum Regeln der Geschwindigkeit der 
Transporteinrichtung (2) zugefuhrt wird. 
6. Verfahren nach Anspruch 3 und Anspruch 5, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB eine Fingerkette (2) als 
Transporteinrichtung verwendet und die augenblickli- 
che Stellung des betreffenden Fingers (4) ebenfalls 
dem Regler (11) zugefiihrt wird. 



Hicrzu 2 Scitc(n) Zcichnungcn 
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Abstract of DE1 9822837 

Introduces a timing interval or delay during transfer stage e.g. for packing and sealing, delaying arrival 
of next unit. The method uses a supply belt delivering the goods to be packed to a transfer area where 
they are sealed and removed by a second belt. This may be done by changing the clock speed of the 
controller which has two optical detectors inputs and a memory. 
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